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L' invention conceme en general les chaines de 
montage de vehicules automobiles et les procedes de 
montage . 

Plus precisement, 1' invention conceme, selon un 
5 premier aspect, un dispositif de pose d'un joint 
d'etancheite sur une carrosserie de vehicule automobile, 
cette carrosserie portant une surface receptrice allong^e 
de profil predetermine, le joint d'etancheite comprenant 
une aile mince portant une surface de collage de forme 
10 correspondant a la surface receptrice et un tube creux 
longitudinal solidaire de 1'aile, le dispositif de pose 
comprenant une platine d' application de la surface de 
collage du joint d' etanch<§it6 sur la surface receptrice, 
des moyens de mise en pression du joint sur la surface 
15 receptrice, et des moyens de guidage de la platine 
d' application sur une trajectoire suivant le profil 
predetermine de la surface receptrice, les moyens de 
guidage comprenant au moins des premiers moyens de mise 
en reference de la carrosserie par rapport au dispositif 
20 de pose. 

Des dispositif s de ce type sont connus de 1'art 
anterieur, en particulier par la demande de brevet 
FR9809291. Cette demande revele un dispositif de montage 
d'un joint de jet d'eau sur un vehicule, comprenant 
25 essentiellement un gabarit apte a etre mis en contact 
avec la carrosserie du vehicule, une platine, appelee 
chariot dans la demande de brevet, portee par le gabarit 
et apte a se deplacer sur celui-ci pour assurer la mise 
en place du joint, et des .moyens de guidage et 
30 d' orientation de la platine sur le gabarit. 

Les moyens de guidage et d' orientation de la 
platine comprennent trois rails solidaires du gabarit. Le 
premier rail, de forme correspondant a la surface 
receptrice du joint, definit la trajectoire que doit 
35 suivre la platine le long de la carrosserie du vehicule. 
Le deuxiSme rail sert a maintenir 1' effort d' application 
du joint sur sa surface receptrice suivant une direction 
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toujours normale a cette surface receptrice. Le troisieme 
rail assure, suivant une direction transversale au 
vehicule, un positionnement correct de la platine par 
rapport au vehicule de fagon a ce que le joint affleure 
5 parfaitement avec la geometrie de la carrosserie . 

Ce dispositif est typiquement utilise pour placer 
les joints de jet d'eau autour de la partie superieure 
de l'encadrement des portes du vehicule. Ces joints 
serven t d'une part a eviter que l'eau ne ruisselle le 
10 long de la vitre ou ne penetre dans l'habitacle, et 
d' autre part & limiter les bruits aerodynamiques . 

Ce dispositif a ete mis en service avec succes sur 
des chaines de montage de v^hicules automobiles et a 
conduit a une augmentation tres nette de la qualite de la 
15 pose du joint. 

II permet de maintenir, pendant toute la duree de 
l 1 operation, les parametres importants pour la qualite de 
la pose dans les fourchettes recommandees . Au contraire, 
pendant une operation de pose manuelle d'un joint sur la 
20 carrosserie, il est difficile de maintenir une qualite de 
pose constante sur toute cette surface, et certaines 
portions du joint sont mal collees. Il en resulte a la 
longue un decollement du joint, au moins en certains 
endroits . 

2 5 Le principal defaut du dispositif de la demande de 

brevet FR9809291 vient de la necessite d'investir et de 
gerer sur une meme ligne de montage une multitude 
d'outils adaptes a diff brents modeles de voitures ou a 
diff ^rentes versions d'un meme modele. 

30 Cet inconvenient va devenir de plus en plus g§nant 

dans 1'avenir, avec la mise en place de lignes flexibles, 
capables de produire un eventail toujours plus large de 
vehicules . 

Dans ce contexte, la presente invention a pour but 
35 de pallier les inconvenients cites ci-dessus. 

A cette fin, le dispositif de 1' invention, par 
ailleurs conforme a la definition qu'en donne le 
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preambule ci-dessus, est essentiellement caracterise en 
ce que les moyens de guidage comprennent des moyens 
mecaniques articules programmables permettant de deplacer 
la platine d' application, et des moyens de programmation 
5 des moyens mecaniques articules permettant d' adapter la 
trajectoire de la platine a differents profils 
predetermines correspondant a differents types de 
vehicules . 

Dans un mode de realisation possible, la platine 
10 d' application est selectivement solidaris€e ou 
d^solidarisee des moyens mecaniques articules. 

Avantageusement , les moyens de mise en pression du 
joint peuvent comprendre un second verin sol licit ant 
selectivement la platine d' application vers la surface 
15 receptrice. 

De preference, la platine d' application peut 
comprendre un support et un galet d' application du joint 
d'etancheite sur la surface receptrice, le galet 
d' application roulant sur une face de roulement de l'aile 

2 0 mince opposee a la surface de collage. . 

Par exemple, le galet d' application peut §tre monte 
libre en rotation par rapport au support et entraine en 
rotation par un organe moteur porte par les moyens 
mecaniques articules . 

25 Dans le cas d'un joint d'etancheite pelable dont la 

surface de collage est enduite d'une substance adhesive 
prealablement a la pose et protegee par un protecteur, la 
platine d' application peut avantageusement porter des 
moyens de pelage du joint d'etancheite, ces moyens de 

30 pelage comprenant un galet d f enroulement du protecteur de 
la substance adhesive, monte libre en rotation sur le 
support et entraine en rotation par ledit organe moteur. 

De preference, la platine d' application peut 
comprendre des seconds moyens de mise en reference 

3 5 permettant de posit ionner une extr£mit£ aval du joint 

d' Etancheite dans une position de reference pred^terminee 
par rapport au galet d' application. 
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Par exemple, les seconds moyens de mise en 
reference peuvent comprendre au moins un premier bras 
articule sur le support et un doigt d' indexation lie au 
premier bras articule, le doigt d' indexation §tant mobile 
5 entre une position d' indexation ou il est engage dans le 
tube creux a 1'extremite aval du joint d' etancheite guand 
ce joint est dans la position de reference, et une 
position de liberation oil ce doigt d' indexation est 
libre . 

10 Avantageusement , le doigt d' indexation peut §tre 

sollicite elastiquement vers sa position d' indexation, un 
actiormeur porte par les moyens mecaniques articules 
deplagant selectivement le doigt d' indexation vers sa 
position de liberation. 

15 De preference, la platine d' application peut 

comprendre des moyens de guidage amont d'une partie amont 
du joint d' etancheite opposee ^ 1'extremite aval, ces : 
moyens de guidage amont etant solidaires du support et • 
comprenant des premier et second galets roulant • 

20 respectivement sur la face de roulement et la surface de • 
collage, et des troisieme et quatridme galets d'axes 
paralleles et perpendiculaires aux axes des premier et 
second galets . 

Par exemple, le dispositif de pose peut comprendre 

25 des convoyeurs d' alimentation et de retour, une pluralite 
de platines d' application portant des joints d' etancheite 
en position de reference etant disposees sur le convoyeur 
d' alimentation i. des positions predetermines, les moyens 
mecaniques articules ,etant programmes pour venir se 

30 solidariser §l une platine d' application du convoyeur 
d' alimentation avant 1' operation de pose du joint, et 
pour venir deposer ladite platine d 7 application sur le 
convoyeur de retour et se desolidariser de celle-ci une 
fois 1' operation de pose du joint terminee. 

35 L' invention concerne, dans un second aspect, un 

procede de pose d'un joint d' etancheite sur la 
carrosserie d'un vehicule automobile, a 1'aide d'un 
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dispositif de pose presentant les caract§ristiques 
avantageuses decrites ci-dessus. 

Le procede de 1' invention est essentiellement 
caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 
5 a/ programmation des moyens de progr animation des moyens 
mecaniques articules pour adapter la trajectoire de la 
platine d' application au profil predetermine 
correspondant au vehicule a traiter ; 

b/ preparation par un operateur d'une pluralite de 
10 platines d' application portant des joints d'etancheite en 
position de reference a des positions predetermines sur 
le convoyeur d' alimentation ; 

c/ mise en reference de la carrosserie du vehicule par 
rapport au dispositif de pose ; 
15 d/ deplacement des moyens mecaniques articules et 
solidarisation de ceux-ci avec une platine d' application 
predispos^e sur le convoyeur d' alimentation ; 
e/ deplacement des moyens mecaniques articules et 
application de 1'extremite aval du joint d'etancheite a 
20 une extrSmite de la surface receptrice ; 

f/ deplacement du doigt d' indexation vers sa position de 

liberation ; 

g/ pose du joint d'etancheite sur toute la longueur de la 
surface receptrice par deplacement de la platine 
25 d' application le long du profil predetermine ; 
h/ deplacement des moyens mecaniques articules et depose 
de ladite platine d' application sur le convoyeur de 
retour; 

i/ desolidarisation des moyens mecaniques articules et de 
30 ladite platine d' application ; 

j/ repetition du cycle d' operations c/ a i/ pour d'autres 
vehicule s du me me type ; 

k/ periodiquement, ajout de nouvelles platines 
d' application sur le convoyeur d' alimentation et 
35 evacuation des platines d 1 application utilisees du 
convoyeur de retour , en temps masque par rapport au 
cycle des operations c/ & i/ ; 
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1/ reprise du cycle & l'etape a/ quand on passe a un 
nouveau type de vehicule . 

D'autres caracteristiques et avantages de 
1' invention ressortiront clairement de la description qui 
5 en est donnee ci-dessous, a titre indicatif et nullement 
limitatif, en reference aux figures annexees, dans 
lesquelles : 

la figure 1 est une vue en perspective du 
dispositif suivant 1' invention, 
10 la figure 2 est une vue de face du prehenseur 

des. moyens mecaniques articules programmables de la 
figure 1, 

la figure 3 est une vue de face de la platine 
d 1 application solidaris^e sur le prehenseur de la figure 
15 2, 

la figure 4 est une vue de face de la platine du 
dispositif de la figure 1, pendant 1' operation de pose du 
joint sur la surface r6ceptrice, 

la figure 5 est une vue.de face de la platine du 
20 dispositif de la figure 1, avant 1' operation de pose du 
joint sur la surface receptrice, le joint etant tnaintenu 
dans sa position de reference par le doigt d 1 indexation, 

la figure 6 est une vue en perspective du cote 
de la platine du dispositif de la figure 1, et 
25 la figure 7 est une vue en perspective suivant 

la fleche VII de la figure 6 des moyens de guidage amont 
du joint d' etanch^ite . 

L' invention porte sur un dispositif de pose d'un 
joint d'etancheite 10 sur une carrosserie 20 de vehicule 
3 0 automobile (figure 4) . Cette carrosserie 2 0 porte une 
surface receptrice 21 allongee de profil predetermine. 

Comme on peut le voir sur les figures 6 et 7, le 
joint d'etancheite 10 comprend une aile mince 11 portant 
une surface de collage 111 de forme correspondant a la 
35 surface receptrice 21 , et un tube creux longitudinal 12 
venu de matiere avec 1'aile mince 11. 
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L'aile mince 11 presente une face de roulage 112 , 
opposee k la surface de collage 111. Le tube creux 
longitudinal 12 est solidarise a l'aile mince 11 a une 
extremite transversale de la face de roulage 112, une 
5 nervure longitudinale 113 etant egalement formee sur la 
face de roulage 112. 

Les joints de ce type sont d' usage courant dans 
1 ' Industrie automobile . 

Le dispositif de pose comprend, de maniere connue, 
10 une platine d' application 30 de la surface de collage 111 
du joint d'etancheit^ 10 sur la surface receptrice 21, 
des moyens de mise en pression 40 du joint d' etancheite 
10 sur la surface receptrice 21, et des moyens de guidage 
50 de la platine d' application 30 sur une trajectoire 
15 suivant le profil predetermine de la surface receptrice 
21. 

Les moyens de guidage 50 comprennent des premiers 
moyens de mise en reference de la carrosserie 2 0 du 
vehicule par rapport au dispositif de pose. 

20 Selon 1' invention, les moyens de guidage 50 

comprennent egalement des moyens mecaniques articules 
programmables 52 permettant de d6placer la platine 
d' application 30, et des moyens de programmation 53 des 
moyens mecaniques articules 52 permettant d' adapter la 

25 trajectoire de la platine d' application 30 a differents 
profils predetermines correspondant a differents types de 
vehicules . 

La trajectoire est controlee par les moyens de 
programmation 53 de fagon £ ce que la position 

30 transversale du joint d' etancheite 10 par rapport a la 
surface de reception 21 soit correcte, c'est-a-dire que 
le joint, d' etancheite 10 affleure par rapport a la 
carrosserie 20. 

Les moyens mecaniques articules programmables 52 

35 sont typiquement des robots, du type de ceux qui sont 
deja repandus dans les lignes d' assemblage de vehicules 
automobiles . 
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Comme on peut le voir sur la figure 1, ils 
comprennent une base, au mo ins deux bras, et un 
prehenseur 524 (figures 2 et 3) porte par un des bras. La 
platine d' application 30 est selectivement solidarisee ou 
desolidarisee du prehenseur 524, comme on le decrira plus 
loin. Le prehenseur 524 est represents sur la figure 2. 
La base, les bras et le prehenseur 524 sont relies par au 
moins quatre articulations, d'axes choisis de telle facon 
que la trajectoire de la platine d' application 30 puisse 
suivre differents profils predetermines de la surface 
receptrice 21. 

Les robots de ce type et leurs moyens de 
progr animation 53 sont connus de l'homme du metier et ne 
seront pas decrits ici dans le detail. 

Comme on peut le voir sur la figure 6, la platine > 
d' application 30 comprend un support 31 portant sur une 
face arriere 311 une tige de fixation 36. Une gorge 361 
est menagee a une extremite libre de la tige de fixation. 
36. 

Le prehenseur 524 des moyens mecaniques articules 
52 comprend un premier orifice 522 de forme 
complementaire a celle de la tige 36. 

La platine d' application 30 est solidarisee au 
prehenseur 524 en introduisant la tige 36 dans le premier 
orifice 522 et en actionnant un premier verin 521 venant 
verrouiller la tige 3 6 en position, par exemple en 
engageant une piece de blocage (non representee) dans la 
gorge 3 61. 

La desolidarisation de la platine d' application 30 
et du prehenseur 524 est effectuee suivant le processus 
inverse . 

La platine d' application 30 comprend un galet 
d' application 32 du joint d'etancheite 10 sur la surface 
receptrice 21, porte par une face avant 312 du support 
31. 

Le galet d' application 32 est monte libre en 
rotation par rapport au support 31, et est entralne en 
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rotation par un organe rnoteur porte par les moyens 
mecaniques 52 . 

A cette fin, le galet d ! application 32 est 
solidaire d'un premier arbre 321 traversant le support 31 
5 pour faire saillie sur la face arriere 311. 

Le prehenseur 524 cotnprend un deuxieme orifice 525, 
dans lequel le premier arbre 321 est engage quand la 
platine 30 est solidarisee avec le prehenseur 524. Dans 
cette position, le premier arbre 321 est couple audit 
10 organe rnoteur. 

Le galet d' application 32 comprend un cylindre 322 
de diamdtre relativement plus faible se prolongeant par 
un disque 323 coaxial de diametre relativement plus 
grand . 

15 Le disque 323 porte une gorge radiale periph^rique 

324 . 

Pendant 1' operation de pose du joint d'etancheite 
10, le galet d' application 32 roule par 1' intermedial re 
du disque 323 sur la face de roulement 112 de l'aile 

2 0 mince 11, plaquant ainsi la surface de collage 111 sur la 
surface receptrice 21 de la carrosserie 20. 

La nervure longitudinale 113 est engagee dans la 
gorge radiale 324. Le tube creux 12 est guide pendant 
l 1 operation de pose par la face radiale du . cylindre 322 

25 et par une face axiale du disque 323 situee en regard du 
support 3 1 . 

Le galet d' application 30, guid£ par les moyens de 
guidage 50, se deplace ainsi le long de toute la surface 
receptrice 21. 

30 Le joint d'etancheite 10 est simultanement mis en 

pression contre la surface receptrice 21 par les moyens 
de mise en pression 40. Ces moyens comprennent tin second 
verin 523 porte par les moyens mecaniques articules 52, 
sollicitant la platine d' application 30 vers la surface 

35 receptrice 21. Les moyens mecaniques articules 52 sont 
programmes de facjon a ce que l 1 effort du second verin 523 
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soit appliqu£ suivant une direction normale a la surface 
receptrice 21. 

Cette direction est materialisee par la fleche 1 de 
la figure 4 . 

5 Le second verin 523 agit par exemple sur une 

nervure portee par la face arriere 311 du support 31. 

Suivant la caracteristique avantageuse d£ja decrite 
dans la deraande de brevet frangais FR98 0 9291, le galet 
d' application 30 est soumis pendant 1' operation de pose a 
10 un couple de rotation tendant a le faire tourner plus 
vite qu'un simple roulage libre dudit galet sur le joint. 

Ceci a pour effet de comprimer le joint 
d'etancheit^ 30 dans le sens longitudinal , ce qui reduit 
voire annule 1 ' allongement du joint d'etancheite 10 
15 resultant de sa compression. 

On reduit grandement de cette fagon les risques de 
decollage a terme du joint d' etancheite, en particulier 
dans les endroits delicats comme les arrondis. 

On peut de cette fagon appliquer des pressions 
20 importantes sur le joint , ce qui ameliore 1' adherence de 
celui-ci sur la carrosserie. 

Les joints d'etancheite 10 utilises avec le 
dispositif de 1' invention sont genSralement pelables. 
Leur surface de collage 111 est enduite d'une substance 
25 adhesive prealablement S la pose. Un protecteur 13 
recouvre la surface libre de la substance adhesive sur 
toute la longueur de la surface de collage 111, pour 
eviter que celle-ci soit souillee et perde ses proprietes 
d' adherence avant le d§but de 1' operation de pose. 
30 Ces joints d'etancheite 10 sont decoupes avant le 

debut de 1' operation de pose en trongons de longueur 
correspondant a celle de la surface receptrice 21. 

Le protecteur 13 comprend a une extremity desdits 
trongons une languette permettant de saisir et de 
35 decoller le protecteur de la surface de collage 111. 

La platine d' application 3 0 porte des moyens de 
pelage 33 du joint d'etancheite 10, c'est-a-dire des 
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moyens permettant de retirer le protect eur 13 juste avant 
que le joint d' etancheite 10 ne soit plaque contre la 
surface receptrice 21 par le galet d' application. 

Les moyens de pelage 33 comprennent un galet 
5 d'enroulement 331 du protecteur 13, un galet pivot 332, 
et un contre-galet 333, tous montes libres en rotation 
sur la face avant 312 du support 31. 

Le galet d'enroulement 331 est entralne en rotation 
par le meme organe moteur que le galet d' application 32. 
L0 A C et effet, le galet 331 est solidaire d'un 

deuxieme arbre traversant le support 31 et faisant 
saillie sur la face arriere 311 du support 31. 

Un moyen mecanique accouple en rotation les arbres 
des galets d' application 32 et d'enroulement 331. Ce 
15 moyen mecanique non represents peut comprendre par 
exemple une courroie, une chaine, et/ou des pignons 
portSs par les arbres. 

Le galet d'enroulement 331 porte une gorge 335, 
dans laquelle est engagee la languette du protecteur 13. 
20 Cette operation est effectuee manuellement , avant le 
debut des operations de pose d'un trongon de joint 
d' etancheite 10 sur un vehicule . 

Comme le montre la figure 4, le protecteur 13 est 
decolle du joint d' etancheite 10 a une certaine distance 
25 du galet d' application 32. 11 pivote autour du galet 
pivot 332 et va s'enrouler autour du galet d'enroulement 
331. 

Une languette metallique souple 336, solidaire du 
support 31, plaque le protecteur 13 sur le galet 
30 d'enroulement 331 sensiblement au point ou. le protecteur 
13 commence a s'enrouler sur le galet d'enroulement 331. 

Le galet pivot 332 roule sur la surface de collage 
111 du joint d' etancheite 10, et le contre-galet 333 
roule sur la face de roulement 112. Le galet pivot 332 et 
35 le contre galet 333 sont situes en opposition, et servent 
ainsi de guidage au joint d' ebanch<§it£ 10. 
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De fagon a garantir un positionnement tres precis 
du joint par rapport a la carrosserie 20, les moyens de 
guidage 50 comprennent des premiers moyens de mise en 
reference de la carrosserie par rapport au dispositif de 
pose, et la platine d' application comprend des seconds 
moyens de mise en reference 34 du joint d'etancheite 10 
par rapport au galet d' application 32. 

Les premiers moyens de mise en reference de la 
carrosserie par rapport au dispositif de pose sont des 
moyens classiques, utilises dans les lignes d' assemblage 
de v^hicules automobiles comprenant des operations 
automatisees . 

Ces premiers moyens de mise en reference peuvent 
comprendre des dispositifs de mesure de la position de la 
carrosserie 20, avec contact (par palpage) ou sans 
contact (par cameras) , et/ou des dispositifs de mise en 
reference mecanique de la caisse sur des appuis fixes, 
et/ou des dispositifs de recalage en continu de la 
trajectoire de la platine par rapport au profil de la 
surface receptrice 21. 

Ces moyens sont connus de 1'homme du metier et ne 
seront pas decrits ici en detail. 

Les seconds moyens de mise en reference 34 du joint 
d'etancheite 10 par rapport au galet d' application 32 
permettent de positionner une extremite aval 14 du 
trongon de joint d'etancheite 10 dans une position de 
reference pr^determinee par rapport au galet 
d' application 32. 

Les notions d'amont et d'aval sont definies en 
reference au sens de pose des trongons de joints 
d'etancheite, 1' extremity aval du joint etant pos6e au 
debut de 1' operation et 1' extremite amont & la fin. 

Les seconds moyens de mise en reference 34 
comprennent un premier bras 341 lie au support 31 par une 
premiere articulation, un bras intermediaire 342 li4 par 
une seconde articulation a une extremite du premier bras 
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341, et un doigt d 7 indexation 343 lie par une troisieme 
articulation a une extremite du bras intermediaire 342. 

Les premiere , seconde et troisieme articulations 
comprennent chacune des moyens de rappel elastiques, 
5 typiqueraent des ressorts en spirale, tendant 
respect ivement a faire pivoter dans le sens horaire le 
premier bras 341 par rapport au support 31, le bras 
intermediaire 342 par rapport au premier bras 341, et le 
doigt d 7 indexation 343 par rapport au bras intermediaire 
10 342. 

Sous l'effet de ces moyens de rappel elastiques, le 
doigt d 7 indexation 343 est constamment plaque sur la 
surface radiale du cylindre 322. Ce doigt d f indexation 
343 pointe dans la direction opposee au sens de rotation 
15 du galet d 7 application 32, materialise par une fleche 2 
sur la figure 4 . 

Le doigt d 7 indexation 343 est mobile entre une 
position d 7 indexation, representee sur la figure 5, ou il 
est engage dans le tube creux 12 a I 7 extremite aval 14 du 
20 joint d'etancheite 10 quand ce joint est dans la position 
de reference, et une position de liberation, representee 
sur la figure 4, o\l ce doigt d' indexation 343 est libre. 

Comme on peut le constater en comparant les figures 
4 et 5, c'est la rotation du premier bras 341 et du bras 
25 intermediaire 342 qui a pour effet deplacer le doigt 
d 7 indexation 343, en le faisant coulisser le long de la 
surface radiale du cylindre 322 . 

Cette rotation est obtenue par un actionneur, non 
represents, porte par les moyens mecaniques articules 52, 
30 qui deplace selectivement le premier bras articule 341. 

Ledit actionneur agit sur un troisieme arbre 344 
(figure 6) , solidaire du premier bras articulS 341, le 
troisieme arbre 344 etant engage dans un troisieme 
orifice 526 du prehenseur 524 quand la platine 
35 d 7 application 30 est solidarisee a celui-ci. 

L'extremite aval 14 du joint d 7 etancheit6 10 est 
disposee manuellernent dans sa position de reference avant 
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le debut de 1' operation de pose. Elle est maintenue dans 
cette position de reference par le doigt d' indexation 
343 , sollicite par les moyens de rappel elastiques des 
seconds moyens de mise en reference 34 . 
5 Le doigt d f indexation 343 est deplace vers sa 

position de liberation juste au debut de la pose du 
joint, quand 1* extremity aval 14 du joint d'etanch6ite 10 
est deja plaquee sur la surface receptrice 21. Le 
deplacement du doigt d 1 indexation libere I'extremite aval 
10 14 du joint. 

La platine d' application 30 comprend egalement des 
moyens de guidage amont 35 d'une partie amont 15 du joint 
d'etanch£ite 10 opposee a 1' extremity aval 14, 

Ces moyens de guidage amont 35 servent a empecher 
15 que le joint d'etancheite 10 fouette les objets situes. 
dans 1' environnement du dispositif de pose et ne les > 
endommage, en particulier la carrosserie 20 du vehicule. i 

Comme on peut le voir sur la figure 7, ces moyens 
de guidage amont 35 comprennent deux paires de galets 351 k .v 
20 a 354 mutuellement opposes, un cadre 355 sur lequel les ; 
galets sont montes libres en rotation, et un bras de 
liaison 356 liant rigidement le cadre 355 au support 31, 

Des premier et second galets 351 et 352 roulent 
respectivement sur la face de roulement 112 et la surface 
25 de collage 111 du joint d'etancheite 10. Des troisieme et 
quatrieme galets 353 et 354, d' axes perpendiculaires aux 
axes des premier et second galets 351 et 352 , roulent sur 
deux faces laterales du joint d'6tanch£ite 10. 

Le dispositif de pose comprend des convoyeurs 
30 d' alimentation et de retour 61 et 62, disposes a 
proximite des moyens mecaniques articules 52. 

Une pluralite de platines d 7 application 30 portant 
des joints d'etancheite 10 en position de reference sont 
dispos^es sur le convoyeur d' alimentation 61 a des 
35 positions pr^determinees (figure 1) . 

Les joints d'etancheite 10 portes par les platines 
d' application preparees sur le convoyeur d' alimentation 
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61 sont des t rontons mis aux dimensions des surfaces 
receptrices 21 des vehicules a traiter. Les languettes 
des protecteurs 13 de ces joints sont deja ins^rees dans 
les gorges 335 des galets d'enroulement de leurs platines 
respectives . 

Ces platines d' application 30 sont done pr§tes a 
1'emploi par les moyens mecaniques articules 52, 

Ces platines d' application 30 sont disposees sur 
des cassettes 63 comprenant chacune plusieurs logements 
de reception 64 . Chaque logement 64 est destine a 
recevoir une platine 30. 

Chaque logement de reception 64 comprend des 
reliefs cooperant avec des encoches formees sur le 
support 31 de la platine 30. Les cassettes 63 sont 
disposees a une extremite du convoyeur d' alimentation 61. 

La platine 3 0 est ainsi mise en reference par 
rapport a la cassette 63/ et au prehenseur 524. 

Les moyens mecaniques articules 52 sont programmes 
pour venir se solidariser & une platine d' application 30 
disposee sur le convoyeur d' alimentation 61 avant 
1' operation de pose du joint et pour venir deposer ladite 
platine d' application 30 dans une cassette 63 vide 
disposee sur le convoyeur de ret our 62 et se 
desolidariser de celle-ci une fois 1' operation de pose du 
j oint terminee . 

Le joint d'etanch6ite 10 est maintenu dans sa 
position de reference pendant le trajet entre le 
convoyeur d ' alimentation 61 et la surface receptrice 21 
par le doigt d' indexation 343. 

Les operateurs du dispositif de pose peuvent amener 
des cassettes contenant des platines prates a 1'emploi et 
evacuer les cassettes contenant les platines utilisees en 
temps masque par rapport a 1 ' operation de pose du joint. 

Bien entendu, le dispositif de pose comprend des 
ecrans de protection 65 et des moyens de detection 66 de 
la presence d' operateurs dans 1 ' environnement des moyens 
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mecaniques articulgs, destines a eviter les accidents, 
comme on peut le voir sur la figure 1. 

On va maintenant decrire le procede de pose du 
joint d'etancheite correspondant au dispositif de pose 
5 qui vient d'etre d£crit. 

Ce procede comprend les etapes suivantes . 
a/ Progr animation des moyens de programmation 53 des 
moyens mecaniques articules 52 pour adapter la 
trajectoire de la platine d' application 3 0 au profil 

10 predetermine correspondant au vehicule a traiter ; 
b/ Preparation par un operateur d'une pluralite de 
platines d' application 30 portant des joints d'etancheite 
10 en position de reference , dans des cassettes 63, a des 
positions predetermines sur le convoyeur d ' alimentation 

15 61, le pelage du protecteur 13 des joints etant amorc£ ; 
c/ Mise en reference de la carrosserie 20 du vehicule par 
rapport au dispositif de pose ; 

d/ Deplacement des moyens mecaniques articules 52 et 
solidarisation de ceux-ci avec une platine d' application 

20 30 predispos£e sur le convoyeur d' alimentation 61 ; 
e/ Deplacement des moyens mecaniques articules 52 et 
application de l'extremite aval 14 du joint d'etancheite 
10 a une extremity de la surface r^ceptrice 21 ; 
f/ Deplacement du doigt d' indexation 343 vers sa position 

25 de liberation ; 

g/ Pose du joint d'etancheite 10 sur toute la longueur de 
la surface r^ceptrice 21 par deplacement de la platine 
d' application 30 le long du profil predetermine et mise 
en pression du joint par 1 ' intermediate du galet 

30 d' application 32 ; 

h/ Deplacement des moyens mecaniques articules 52 et 
depose de lavdite platine d' application 30 sur le 
convoyeur de retour 62; 

i/ Desolidarisation des moyens mecaniques articules 52 et 
35 de ladite platine d' application 30 ; 

j/ Repetition du cycle d'opgrations c/ a i/ pour d'autres 
vehicules du me me type ; 
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k/ Periodiquement , ajout de nouvelles platines 
d' application 30 dans des cassettes 63 sur le convoyeur 
d' alimentation 61, et evacuation des platines 
d' application utilisees du convoyeur de retour 62, en 
temps masque par rapport au cycle des operations c/ a 
i/ ; 

1/ Reprise du cycle a l'etape a/ quand on passe a un 
nouveau type de veliicule. 

On concoit done bien que le dispositif de pose et 
le procede associe permettent de poser des joints sur des 
vehicules de differents modeles, presentant des surfaces 
de reception de formes differentes. 

II suffit, pour passer d'une forme a une autre, de 
reprogrammer les moyens m£caniques articules. 

On s'affranchit ainsi de la contrainte d' avoir a 
gerer de nombreux dispositifs monomodeles pour une meme 
ligne de fabrication, tout en preservant les avantages 
mentionnes pour le dispositif de la demande de brevet 
francais 98 09 291, en particulier la qualite de la pose. 
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REVINDICATIONS 

1. Dispositif de pose d'un joint d'etancheit€ (10) 
sur une carrosserie (2 0) de vehicule automobile , cette 
carrosserie (20) portant une surface receptrice (21) 
allongee de profil predetermine, le joint d'etancheit£ 
(10) comprenant aile mince (11) portant une surface de 
collage (111) de forme correspondant a la surface 
receptrice (21) et un tube creux (12) longitudinal 
solidaire de 1'aile (11), le dispositif de pose 
comprenant vine platine d' application (30) de la surface 
de collage (111) du joint d'etanch^ite (10) sur la 
surface receptrice (21) , des moyens de mise en pression 
(4 0) du joint sur la surface receptrice (21) , et des 
moyens de guidage (50) de la platine d' application (30) 
sur une trajectoire suivant le profil predetermine de la 
surface receptrice (21) , les moyens de guidage (50) 
comprenant au moins des premiers moyens de mise en 
reference de la carrosserie (20) du vehicule par rapport 
au dispositif de pose, caracterise en ce que les moyens 
de guidage (50) comprennent des moyens mecaniques. 
articules (52) programmables permettant de deplacer la 
platine d' application (30), et des moyens de 
progr animation (53) des moyens mecaniques articules (52) 
permettant d' adapter la trajectoire de la platine 
d' application (30) a differents profils predetermines 
correspondant a differents types de vehicules. 

2. Dispositif de pose suivant la revendication 1, 
caracteris£ en ce que la platine d' application (30) est 
s^lectivement solidarisee ou desolidarisee des moyens 
mecaniques articules (52) . 

3. Dispositif de pose suivant la revendication 1 ou 
2, caracterise en ce que les moyens de mise en pression 
du joint (4 0) comprennent un second verin (523) 
sollicitant selectivement la platine d' application (30) 
vers la surface receptrice (21) . 
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4. Dispositif de pose suivant l'une quelconque des 
revendications 1 & 3, caracterise en ce que la platine 
d' application (30) cornprend tin support (31)/ et un galet 
d' application (32) du joint d'etancheite (10) sur la 

5 surface receptrice (21), le galet d' application (32) 
roulant sur une face de roulement (112) de 1'aile mince 

(11) opposee & la surface de collage (111) • 

5. Dispositif de pose suivant la revendication 4, 
caracterise en ce que le galet d' application (32) est 

10 monte libre en rotation par rapport au support (31) et 
entrain^ en rotation par un organe moteur porte par les 
moyens mecaniques articules (52) . 

6. Dispositif de pose suivant la revendication 5, 
d'un joint d'etancheite pelable (10) dont la surface de 

15 collage (111) est enduite d'une substance adhesive 
prealablement & la pose et protegee par un protecteur 

(12) , caracterise en ce que la platine d' application (30) 
porte des moyens de pelage (33) du joint d' Stancheite 
(10) , ces moyens de pelage (33) coraprenant un galet 

20 d'enroulement (331) du protecteur (13) de la substance 
adhesive, monte libre en rotation sur le support (31) et 
entraxne en rotation par ledit organe moteur. 

7. Dispositif de pose suivant l'une quelconque des 
revendications 4 & 6, caracterise en ce que la platine 

25 d' application (30) cornprend des seconds moyens de mise en 
reference (34) permettant de positionner une extr^mite 
aval (14) du joint d'etancheite (10) dans une position de 
reference predeterminee par rapport au galet 
d' application (32) . 

30 8. Dispositif de pose suivant la revendication 7, 

caracterise en ce que les seconds moyens de mise en 
reference (34) comprerment au moins un premier bras (341) 
articule sur le support (31) et un doigt d' indexation 
(343) lie au premier bras articule (341) , le doigt 

35 d' indexation (343) etant mobile entre une position 
d' indexation ou il est engage dans le tube creux (12) & 
l'extremite aval (14) du joint d' etanch^ite (10) quand ce 
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joint est dans la position de reference, et une position 
de liberation ou ce doigt d' indexation (343) est libre. 

9. Dispositif de pose suivant la revendication 8, 
caracterise en ce que le doigt d' indexation (343) est 

5 sollicite elastiquement vers sa position d 7 indexation , un 
actiormeur porte par les moyens mecaniques articul^s (52) 
deplagant s^lectivement le doigt d' indexation (343) vers 
sa position de liberation. 

10. Dispositif de pose suivant l'une quelconque des 
10 revendi cat ions 7 a 9, caracterise en ce que la platine 

d 7 application (30) comprend des moyens de guidage amont 
(35) d'une partie amont (15) du joint d 7 etancheite (10) 
opposee ^ 1'extremite aval (14), ces moyens de guidage 
amont (35) etant solidaires du support (31) et comprenant 

15 des premier et second galets (351) et (352) roulant 
respect ivement sur la face de roulement (112) et lav 
surface de collage (111) , et des troisieme et quatriSme.,* 
galets (353) et (354) d'axes parallSles et: 
perpendiculaires aux axes des premier et second galets; 

20 (351) et (352) . 

11. Dispositif de pose suivant l'une quelconque des 
revendi cat ions 2 a 10 en combinaison avec la 
revendication 7, caracterisee en ce qu 7 il comprend des 
convoyeurs d 7 alimentation et de retour (61) et (62), une 

25 pluralite de platines d 7 application (30) portant des 
joints d 7 etancheite (10) en position de reference §tant 
dispos^es sur le convoyeur d ' alimentation (61) a des 
positions predetermines , les moyens mecaniques articules 
(52) etant programmes pour venir se solidariser & une 

30 platine d' application (30) du convoyeur d' alimentation 
(61) avant I 7 operation de pose du joint et pour venir 
deposer ladite platine d' application (3 0) sur le 
convoyeur de retour (62) et se desolidariser de celle-ci 
une fois 1 ' operation de pose du joint termin^e . 

35 12. Procede de pose d'un joint d'etanch6it6 sur la 

carrosserie d'un vehicule automobile a I 7 aide du 
dispositif de pose suivant les revendi cat ions 8 et 11 , 
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caracterise en ce qu' il comprend les etapes suivantes : 
a/ programmation des moyens de programmation (53) des 
moyens mecaniques articules (52) pour adapter la 
trajectoire de la platine d' application (30) au profil 
5 predetermine correspondent au vehicule a traiter ; 
b/ preparation par un operateur d'une pluralite de 
platines d' application (30) portant des joints 
d'etanch^ite (10) en position de reference a des 
positions predetermines sur le convoyeur d' alimentation 
10 (61) ; 

c/ mise en reference de la carrosserie (2 0) du vehicule 
par rapport au dispositif de pose ; 

d/ deplacement des moyens mecaniques articules (52) et 
solidarisation de ceux-ci avec une platine d' application 

15 (30) predisposee sur le convoyeur d' alimentation (61) ; 
e/ deplacement des moyens mecaniques articules (52) et 
application de 1'extremite aval (14) du joint 
d'etancheite (10) a une extremity de la surface 
receptrice (21) ; 

20 f/ deplacement du doigt d' indexation (343) vers sa 
position de liberation ; 

g/ pose du joint d' etancheit§ (10) sur toute la longueur 
de la surface receptrice (21) par deplacement de la 
platine d' application (30) le long du profil 
25 predetermine ; 

h/ deplacement des moyens mecaniques articules (52) et 
depose de ladite platine d' application (30) sur le 
convoyeur de retour (62) ; 

i/ desolidarisation des moyens mecaniques articules (52) 
30 et de ladite platine d' application (30) ; 

j/ repetition du cycle d' operations c/ a i/ pour d'autres 
vehicules du meme type ; 

k/ pgriodiquement , ajout de nouvelles platines 
d' application (30) sur le convoyeur d' alimentation (61) 
35 et Evacuation des platines d 1 application (30) utilisees 
du convoyeur de retour (62) , en temps masque par rapport 
au cycle des operations c/ a i/ ; 




1/ reprise du cycle a l'etape a/ quand on passe a un 
nouveau type de vehicule. 
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